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Diese Erfmdung betrifft eine selbstsichernde Muttern-Befestigungseinrich- 
5 tung gemaS dem Oberbegriff von Anspruch 1 und betrifft ein Verfahren 
zur Herstellung derselben. Genauer betrifft sie Muttern-Befestigungsein- 
richtungen, wie beispielsweise Stauch- und Durchstechmuttern, die in 
Massenproduktionsanwendungen verwendet werden und die mit einem 
einzelnen Schlag einer Presse an einer Metalltafel oder -platte befestigt 
10 werden konnen, und ein Verfahren zur Ausbildung derartiger Befesti- 
guogseinrichtungen mit erhdhter Werkzeuglebensdauer. 

In^besondere betrifft diese Anmeldung eine Weiterentwicklung der Befesti- 
gungseinrichtungen und Verfahren, die in der EP-A-0 553 822 beschrie- 
15 ben sind, auf der der Oberbegriff von Anspruch 1 basiert. 

Selbststauchende Muttern und Durehstechmuttern des hier offenbarten 
-Typs umfassen im allgemeinen einen vorragenden zentralen Fuhrungsab- 
schnitt, der dazu verwendet werden kann, eine Metalltafel oder -platte zu 

20 durchstechen, an welcher die Befestigungseinrichtung befestigt werden 
soli, und dann wird der Fiihrungsabschnitt durch die durchgestochene 
Tafeloffnung aufgsnommen. Die Mutter wird dann an der Metalltafel 
durch ein Matrizenelernent befestigt, wobei eine mechanische Verriegelung 
zwischen der Mutter und der Tafel gebildet wird. Die Tafel kann durch das 

25 Matrizenelernent in Nuten in der Mutter verformt werden, oder die Mutter 
kann verformt werden, um Tafelmetall einzuschliefien. 
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In der Automobilindustrie wird eine grofie Anzahl von Durchstechmuttern 
verwendet, urn Autos aufzubauen, in denen viele Komponenten verschie- 
dener Arten an Metallplatten oder -tafeln befestigt sind. Durchstechmut- 
tern werden dazu verwendet, beispielsweise Lampen und Blechteile an 
5 dem Fahrzeug 201 befestigen. Wenn derartige Teile befestigt werden, wer- 
den Schrauben oder Bolzen in das Gewindeloch in der Mutter geschraubt 
nnd ein Bolzen oder eine Schraube wird mit Drehwerkzeugen, wie bei- 
spielsweise einem Drehmomentschlussel, mit vorgeschriebenen Drehmo- 
^ mentwerten festgezogen. Die Stauchmutter mufc deshalb einen ausrei- 

10 chenden Gegendrehmoment- oder Drehwiderstand {die Kraft, die die 

Durchstechmutter am Drehen an der Metallplatte abhalt, wenn ein Bolzen 
in die Mutter geschraubt und festgezogen wird) aufweisen, um sie an die 
Metalltafel zu binden. Nachdem eine Komponente an der Stauchmutter an 
einer Metallplatte befestigt ist, wirken aufiere Krafte, wie beispielsweise 

15 Schwingungs- und Spannungs krafte, die an das Kraftfahrzeug angelegt 
werden, auf die Muttern von der Durchzieh-Richtung, wobei die Moglich- 
keit besteht, daJS die Muttern aus der Metallplatte gezogen werden kon- 
nen, an der sie befestigt sind. Deshalb mufi jede Stauchmutter einen aus- 
^ reichenden Durchziehwiderstand (die Kraft, welche die Mutter davon ab- 

20 halt, aus der Metalltafel auszutreten, wenn die Mutter und ein Bolzen in 
Eingriff stehen und die Kraft an den Bolzen senkrecht zu der Metallplatte 
angelegt ist) aufweisen, der starker als diese auSeren Krafte ist. 

Wie angemerkt ist, ist der Drehmomentwert des Drehwerkzeuges oder des 
25 Drehmomentschlussels vorbestimmt, so daS der Drehwiderstand der 

Stauchmutter in der Tafel ausreichend sein sollte, um diesem Drehmo- 
mentwert zu widerstehen, aber die aufieren Krafte, die an das Kraftfahr- 



zeug axigelegt warden, konnen oft nicht vorhergesagt werden. Deshalb 
muft der vorher erwahnte Durchziehwiderstand relativ hoch sein. 

Wenn Durchstech- oder Stauchmuttern in Metallplatten getrieben werden, 
5 werden die Durchstechmuttern an das Anbringungswerkzeug kontinuier- 
lich durch einen Auslafi einer Liefervorrichtung, wie beispielsweise einer 
Zufuhrung, geliefert. Somit ware es vorzuziehen, wenn die Form der 
Durchstech- oder Stauchmutter eine freie Anderung der Befestigungs- 
richtung an der Oberflache der Metallplatte erlauben wiirde. Mit anderen 

10 Worten, die Form der Durchstechmutter sollte eine freie Anderung der 
Richtung zulassen, so dafi jede Durchstechmutter aus dem Auslafi der 
Zufuhrung austreten kann. In den Fallen, in denen Durchstechmuttern 
an einer Anzahl von Orten in eine Metalltafel getrieben werden, sollten die 
Durchstechmuttern so geformt sein, daS die Richtung des Durch- 

15 stechmutternauslasses zur Anpassung des Anbringungsvorgangs frei ge- 
andert werden kann. 

Ferner besteht in der Automobilindustxie, die eine grofie Anzahl von 
Durchstechmuttern verwendet, der Trend in Richtung dunnerer Metallta- 

20 feln oder -platten, um das Gewicht jedes Fahrzeugs zu verringern. Somit 
ist es erforderlich, dafi Durchstech- oder Stauchmuttern so geformt sein 
miissen, dafi der erforderliche Drehwiderstand und ein grofierer Heraus- 
zieh- und Durchziehwiderstand geschaffen wird, sogar, wenn sie an dun- 
nen Metallplatten verwendet werden. Wenn es beispielsweise erforderlich 

25 ist, einen Herausziehwiderstand im Uberschufi von 200 kg und einen aus- 
reichenden Drehwiderstand, um dem Festziehdrehmoment zu widerste- 
hen, wenn dies durch einen Drehmomentschlussel angelegt wird, mit ei- 
ner 0,6 mm Platte zu erreichen und der Bolzen oder die Schraube wah- 



rend des Eingriffs in die Mutter auf Widerstand stofrt, konnen bestehende 
Durchstechmuttern des oben beschriebenen Typs diese Anforderungen 
nicht reproduzierbar befriedigen, 

Wie oben beschrieben ist ? wird eine Durchstech- oder Stauchmutter typi- 
scherweise in Verbindung rait einer Anbringungsmatrize, die irn allgemei- 
nen als Matrizenkopf bezeichnet ist, an einer Metalltafel oder -platte befe- 
stigt. Der Matrizenkopf umfaJSt eine oder mehrere vorragende Lippen oder 
Vorsprunge, die so gestaitet sind, daiS sie in der Muttemnut oder den 
Mutternnuten aufgenommen werden konnen. Wenn die Durchstech- oder 
Stauchmutter eine ringformige Nut aufweist, umfaSt der Matrizenkopf ei- 
ne ringformige Lippe oder einen ringformigen Vorsprung, der so gestaitet 
ist 3 dafi er in der ringformigen Nut der Mutter aufgenommen werden kann. 
Wenn die selbstsichernde Mutter eine Durchstechmutter ist, umfafit der 
Matrizenkopf typischerweise eine Scherkante oder eine Scherflache, die 
mit einer Aufienflache des Fuhrungsabschnittes der Durchstechmutter 
zusammenwirkt, um eine Offnung in die Tafel zu stechen* Die Fuhrung 
der Durchstechmutter wird dann durch die gestochene Tafeloffnung auf- 
genommen und die Lippe oder der Vorsprung des Matrizenkopfes verformt 
dann die Tafel in verriegelnder Beziehung mit der Muttemnut oder den 
Mutternnuten. Jedoch mu£, wie oben beschrieben ist, diese mechanische 
Verriegelung ausreichend sein, um dem Drehmoment zu widerstehen, das 
an die Mutter angelegt werden kann, wenn ein Bolzen in die Mutter ge- 
schraubt und festgezogen wird, und die Mutter mufi einen ausreichenden 
Herauszieh- und Dure hziehwider stand fur kommerzielle Anwendungen 
aufweisen. 
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Bei bestehenden Matrizenkopfen wird das Material um die gestochene Ta- 
feloffnung durch die zwei Flachen verformt, die durch die zylindrische Au- 
fienflache der kreisformigen Lippe oder des kreisformigen Vorsprunges an 
dera Matrizenkopf und die ringformige Matrizenflache, die senkrecht zu 
5 dieser Aufienflache angeordnet ist, und durch die Aufienwand der ring- 
formigen Nut in der Durch stechmutter gebildet sind, wenn das Tafelmetall 
in die ringformige Nut verformt wird. Somit wird, wenn unzureichend Ta- 
felmetall durch die ringformige Lippe des Matrizenkopfes verformt wird, 
unzureichend Tafelmetall in die Nut eingesetzt und es ist nicht moglich, 
10 die mechanische Verriegelung zwischen dem Tafelmetall und der Nut zu 

erhdhen, um die erforderliche Herausziehfestigkeit zu erreichen. Wenn die 
Tafel oder Platte besonders dunn ist, ist das Volumen an Tafelmetall, das 
in die Nut verformt wird, unzureichend und die Mutter fallt von der Platte 
ab. 

15 

Es haben sich gewisse Probleme bei der Herstellung und Anbringung der 
Ausfuhrungsformen der selbstsichernden Mutter herausgestellt, die in der 
oben beschriebenen EP-A-0 533 822 offenbart ist. Wie Fachleuten be- 
kannt ist, besitzt die Formstanzeinrichtung, die dazu verwendet wird, die 

20 ringformige Nut der selbstsichernden Mutter zu formen, eine ringformige 
Lippe, die mit der Form des Bodens der Nut ubereinstimmt. Bei den offen- 
barten Ausfuhrungsformen umfafit die Matrizenlippe eine Endflache, die 
Vertiefungen aufweist, die mit der Form der Ausstulpungen ubereinstim- 
men, die in dem Mittelabschnitt der Bodenwand der Nut ausgerichtet 

25 sind. Jedoch kann, wenn Formol an den Vertiefungen in dem Ende der 
Formstanzeinrichtung anhaftet, das 6l wahrend der Formung der Nut 
nicht entweichen. Dies bewirkt einen Widerstand und eine unvollstandige 
Formung der Ausstulpungen; die Ausstulpungen haben jedoch wesentli- 
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chen Anteil bei der radialen Verformung der Metalltafel wahrend der An- 
bringung, wie in der oben beschriebenen Vorgangeranmeldung beschrie- 
ben ist. Somit sehen die in der oben beschriebenen Vorgangerpatentan- 
meldung offenbarten Durchstechmuttern unter Verwendung herkommii- 
cher Formtechniken nicht die bestrnogliche Zuriickhaltung oder den 
bestmoglichen Drehmomentwiderstand an der Tafel vor. 

Ferner kann die Wand des Fuhrungsabschnittes in der in der Vorgan- 
geranmgld\mg_offenbarten Ausfuhrungsform an dem Boden der N ut d u nn 



10 werden, da die Nutinnenwand nach aufien geneigt ist. Wie in der oben be- 
schriebenen Vorgangeranmeldung ausgefuhrt ist, wird das Tafelmetall 
wahrend der Anbringung der Mutter in einer Tafel radial nach innen ver- 
formt und an den Innenabschnitt der ringformigen Wand der Fuhrung 
getrieben, was eine Verzerrung des aufnehmenden Gewindes in der Mut- 

15 tembohrung bewirken kann. Dies hat ein Verklemmen der Schraube oder 
des Bblzens zur Folge, wenn sie/er nach der Anbringung der Mutter in die 
Mutternbohrung geschraubt wird. 

Zusatzlich mufi die vorragende ringformige Lippe des Matrizenkopfes, der 
20 dazu verwendet wird, die Mutter anzubringen, an der Spitze relativ diinn 
sein, da die Lippe eine aufiere ringformige konkave Leiste umfafit, die das 
Tafelmetall in die Nut formt, wie in der oben beschriebenen EP-Patentan- 
meldung beschrieben ist. Dies bewirkt eine Schwachung der ringformigen 
Lippe und vermindert die Lebensdauer des Matrizenkopfes, was insbeson- 
25 dere bei Massenproduktionsanwendungen unerwunscht ist. 



Es sind auch bestimmte Probleme bei der Herstellung der Ausfuhrungs- 
formen der selbstsichernden Mutter entstanden, die in der oben beschrie- 
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benen EP-A-0 533 822 offenbart ist. Wie Fachleuten bekannt ist, stimmt 
die Formstanzeinrichtung, die dazu verwendet wird ? die ringformige Nut 
der selbstsichernden Mutter zu formen, im wesentlichen mit der Form der 
Nutbodenwand, die die beschriebenen Ausstiilpungen umfafit, uberein, 
5 Die Nut wird im allgemeinen aus einem Metallrohling, vorzugsweise einer 
gezogenen Metallstange aus kalt gestauchtem Qualitatsstahl, geformt. Die 
Stange wird auf eine Lange zugeschnitten und in einem herkommlichen 
Kaltstauchvorgang teilweise geformt, um die allgememe Gestaltung der 
Mutter zu forrnen, die den Fiihrungsabschnitt, den Flanschabschnitt und 
10 eine ringformige Nut umfafit. Jedoch wurde, wenn ein herkommliches 

Kaltstauchwerkzeug oder eine herkommliche Kaltstauchstanzeinrichtung 
verwendet wurde, um die bevorzugte Gestaltung des Bodens der Nut, die 
die beabstandeten Ausstiilpungen aufweist, zu ibrmen, herausgefunden, 
dalS die Werkzeuglebensdauer fur Massenproduktionsanwendungen unzu- 
15 reichend war. Somit wurde es erforderlich, das Verfahren zur Herstellung 
der selbstsichernden Mutter zu modifizieren, um die Werkzeuglebensdau- 
er zu verbessern, und es sind bestimmte Modifikationen der Mutternge- 
staltung fur geeignet befunden worden, um das hier vorgeschlagene ver- 
besserte Verfahren besser verwenden zu konnen. 



Somit besteht ein Bedarf fur eine Verbesserung der Konstruktiori der 
Ausfuhrungsformen der selbstsichernden Befestigungsemrichtung, die in 
der oben beschriebenen Vorgangerpatentanmeldung offenbart ist. 

25 Die in dieser Anmeldung offenbarte verbesserte selbstsichernde Muttern- 
Befestigungseinrichtung verbessert die Lebensdauer des Matrizenkopfes 
betrachtlich und erlaubt die vollstandige Formung der Ausstiilpungen 
unter Verwendung herkommlicher Formtechniken, wodurch die Herstel- 



lungs- unci Anbringungsprozesse der Durchstechmutter verbessert wer- 
den. Ferner kann die selbststauchende Befestigungseinrichtung oder 
Durchstechmutter verlaSlich an einer dunnen Metalltafel oder -platte be- 
festigt werden, wobei eine ausreichende Herausziehfestigkeit und ein aus- 
reichender Drehwiderstand ohne Verzerrung der Gewinde in der Muttern- 
bohrung gebildet wird, 

GemaJS der vorliegenden Erfindung ist eine selbstsichernde Muttern- 
Befestigungseinrichtung nach Anspruch 1 und ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer derartigen Muttern-Befestigungseinrichtung nach Anspruch 6 
vorgesehen. 

Selbstsichernde Befestigungseinrichtungen des hier offenbarten Typs wer- 
den im allgemeinen dazu verwendet, ein Loch in die Metalltafel oder 
-platte zu stechen und die Mutter wird dann an der Tafel durch einen 
Matrizenkopf, wie beschrieben, befestigt. Wie jedoch Fachleuten bekannt 
ist, kann die Durchstechmutter dieser Erfindung auch als eine Stauch- 
mutter verwendet warden, wobei die Mutter in einer Tafel mit einer vorge- 
form ten Tafeloffnung oder einem vorgeformten Tafelloch angebracht wird. 
Die Befestigungseinrichtung dieser Erfindung ist selbststauchend; d. h, 
die Muttern-Befestigungseinrichtung umfa&t eine ringformige Nut und die 
Tafel wird in die Nut verformt, um eine mechanische Verriegelung zwi- 
schen der Tafel und der Befestigungseinrichtung zu bilden. Eine selbst- 
durchstechende Befestigungseinrichtung besitzt jedoch verschiedene 
wichtige Vorteile, insbesondere bei Massenproduktionsanwendungen. In 
der Beschreibung der Erfindung wird die selbstsichernde Befestigungsein- 
richtung dieser Erfindung daher manchraal als eine Durchstechmutter 



bezeichnet. Die Mutter karm aus Stahl, wie beispielsweise aus kalt ver- 
formbarem 1010 Stahl gebildet sein. 

Die zylindrische Aufienflache des Fuhrungsabschnittes, die teilweise die 
5 Innennutwand definiert, erlaubt die Verwendung einer Formstanzein- 
richtung mit einer dickeren ringformigen Formlippe, und die Beseitigung 
eines Raumes zwischen der Ausstulpung und der Innennutwand beseitigt 
das Erfordernis fur Vertiefungen oder Taschen in dem Ende der Form- 
stanzeinrichtung, wodurch die Lebensdauer der Formstanzeinrichtung 
10 wesentlich verbessert wird, da kein Formol in den Taschen eingeschlossen 
wird. 

Wahrend der Anbringung der Mutter an einer Metalltafel, wie hier be- 
schrieben ist, wird TafelmetaJl an die Ausstulpung durch die ringformige 

15 Lippe des Matrizenkopfes verformt; die Ausstulpung verformt dann das 
Tafelme tall radial nach aufien unter die geneigte Au&ennutwand, wobei 
eine sichere Anbringung gebildet wird. Die Ausstulpung umfafit eine Viel- 
zahl von urn den Umfang beabstandeteh Ausstulpungen, von denen sich 
jede in Umfangsrichtung um die Fuhrung und radial von der Innenwand 

20 der Nut in Richtung benachbart zu einem Mittelabschnitt der Nutboden- 
wand erstreckt. Bei der bevorzugtesten kreisformigen Form der Mutter 
sind die Ausstulpungen halbkreisforrnig- Bei der offenbarten Ausfuh- 
rungsform sind die Ausstulpungen keilformig, wobei jede benachbart der 
Fiihrung eine kleinere Umfangsbreite aufweist. Somit sind die Seiten der 

25 Ausstulpungen nicht genau "radial", aber die Ausstulpungen erstrecken 
sich radial. Wenn das Tafelmetall dann in die Nut verformt wird, wird das 
Tafelmetall auch in die radialen Kanale zwischen den halbkreisformigen 
Ausstulpungen und zwischen die radialen bogenformigen Enden der Aus- 



stulpungen an die Bodenwand und unter den geneigten Abschnitt der mit 
Nuten versehenen Aufienwand verformt, wobei eine sehr sichere Anbrin- 
gung gebildet und eine Drehung der Mutter an der Tafel verhindert wird. 
Bei der bevorzugten Ausfuhrungsform erstrecken sich die Ausstulpungen 
5 radial von dem Fuhrungsabschnitt uber das radiale Zentrum der Nutbo- 
denwand hinaus, um einen beschrankten Raum zwischen der radialen 
auSeren Ausdehnung der Ausstulpungen und dem geneigten Abschnitt 
der NutauSenwand zu definieren. Die Bodenwand der Nut umfafit vor- 
zugsweise auch einen ringformi gen Brucke nabsc h nitt, d er mit der Aufeen- 

10 flache der Fiihrung und den benachbarten Ausstulpungen einstuckig 
ausgebildet ist, wobei die ringformige Fuhrungswand weiter verstarkt 
wird. Die ringformigen Bruckenabschnitte besitzen eine radiale Breite, die 
im wesentiichen kleiner als die der Ausstulpungen ist. Die Ausstulpungen 
besitzen vorzugsweise eine im wesentiichen flache obere Flache, die zu der 

15 Nutoffnung weist, und konnen eine bogenformige radiale AuiSenflache 

umfassen, die sich von der oberen Flache in Richtung der Nutbodenwand 
erstreckt; die radiale Flache ist jedoch nicht erforderlich. 

Vollstandigkeitshalber sollte auch bezug auf die FR-A-2 688 835 genom- 
20 men werden, die zugegebenermaSen Ausstulpungen offenbart, die sich 
von der Wand des Fuhrungsabschnittes erstrecken. Die franzosische 
Schrift ist jedoch tatsachlich von der vorliegenden Befestigungseinrich- 
tung entfernt. Bei der franzosischen Schrift ist die Aufienwand der Fiih- 
rung geneigt und die Innenwand des Flanschabschnittes, d.h. die Aufien- 
25 seitenwand der Nut, ist im allgemeinen senkrecht zu der Bodenwand der 
Nut angeordnet. Die "Ausstulpung" wird, obwohl sie mit der Fiihrung ein- 
stuckig ausgebildet ist, nicht auf die gleiche Art und Weise wie die hier 
vorgeschlagenen Ausstulpungen wirken, da sie kein Tafelmaterial unter 
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die geneigte Wand verformt, weil sie einstuckig mit dieser ausgebildet ist. 
Ferner verhindert die Verwendung einer geneigten Fuhrungswand, wie sie 
bei der franzdsiscfaen Schrift vorliegt, die Verwendung einer Stanzein- 
richtung mit einem Innendurchmesser, die mit der Tafel benachbart der 
Fuhrung in Eingriff tritt, urn das Tafelmetall an die Fuhrung und radial 
nach aufien zu verformen, um eine sichere Anbringung zu bilden. 

Wie beschrieben ist, ist die selbstsichernde Muttern-Befestigungseinrich- 
tung dieser Erfindung ins be sender e zur Befestigung an einer plastisch 
verformbaren Metalltafel, im allgemeinen Stahl, angepafit. 

Der resultierende Muttern-Befestigungseinrichtungs- und Tafelaufbau 
dieser Erfindung umfa&t somit die beschriebene selbststauchende Mut- 
tern-Befestigungsemrichtung und eine plastisch verformbare Metalltafel. 
Die Tafel umfaSt eine Offnung, die bei der bevorzugten Ausfuhrungsform 
zylindrisch ausgebildet ist und das Ende des Fuhrungsabschnittes durch 
diese aufnimmt, das oberhalb der Ebene der ringformigen Tafeltragerfla- 
che des Flanschabschnittes beabstandet ist. Das Tafelmetall wird in die 
ringfSrmige Nut der Muttern-Befestigungseinrichtung an die Nutboden- 
wand und unter den geneigten Abschnitt der Nutaufienwand verformt. Bei 
der bevorzugtesten Ausfuhrungsform wird das Tafelmetall auch an die 
Nutinnenwand oder Aufienflache der Fuhrung verformt, wobei eine sehr 
sichere mechanische Verriegelung zwischen der Tafel und der Muttern- 
Befestigungseinrichtung gebildet wird. 

Wie beschrieben ist, ist die bevo.rzugte Gestaltung der selbstsichernden 
Mutter dieser Erfindung kreisformig mit einer im allgemeinen zylindri- 
schen AuSenflache, aufeer, wenn sie durch die oben beschriebene letzte 
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Formstanzeinrichtung verformt ist. Dies erlaubt eine freie Orientierung 
der Mutter wahrend der Anbringung, wie oben beschrieben ist. Ferner ist 
die Aufienflache der Fuhrung, die die Innenflache der Muttemnut defi- 
niert, vorzugsweise auch zylindrisch, urn eine Formstanzeinrichtung an- 
5 zupassen, die die endgultige Gestaltung der Bodenwand der Nut formt, die 
eine radiale Breite aufweist, die so breit wie moglich ist, wod-arch die 
Werkzeuglebensdauer der Nut-Foirnstanzeinrichtung weiter verbessert 
wird. Die selbstsichernde Mutter dieser Erfindung kann jedoch auch viel- 
eckig sein, wie beispielsweise eine achtseitige Mutter, die den Drehmo- 
10~ mentwiderstand der Mutter weiter verbessert. Zum Zwecke der Beschrei- 
bung wird die selbstsichernde Mutter dieser Erfindung als ringforrnig be- 
schrieben, wodurch vieleckige Gestaltungen eingeschlossen sind. 

Somit verbessert das verbesserte Verfahren zur HerstelLung einer selbstsi- 
15 chemden Muttern-Befestigungseinrichtung dieser Erfindung die Werk- 
zeuglebensdauer der Werkzeuge, die dazu verwendet werden, die bevor- 
zugte Ausfuhrungsform der selbstsichernden Mutter herzustellen, wo- 
durch eine fur Massenproduktionsanwendungen geeignete, verbesserte 
selbstsichernde Mutter gebildet wird. Andere Vorteile und verdienstvolle 
20 Merkmale dieser Erfindung werden aus der folgenden Beschreibung der 
bevorzugten Ausfuhrungsformen, den angefugten Anspruchen und den 
Zeichnungen besser verstandlich, deren Kurzbeschreibung nun folgt. 

Fig. 1 ist eine Draufsicht von oben einer bevorzugten Ausfuh- 

25 rungsform der selbstsichernden Mutter dieser Erfindung, 

Fig. 2 ' ist eine Schnittansicht der in Fig. 1 gezeigten selbstsichern- 

den Mutter in der Betrachtungsrichtung der Pfeile 2-2, die 
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einen Matrizenkopf und das Verfahren zur Anbringung ver~ 
anschaulicht, 

ist eine Schnittansicht einer anderen Ausfuhrungsform der 
selbstsichernden Mutter dieser Erfindung in der Betrach- 
tungsrichtung der Pfeilc 2 - 2 in Fig. 1, 

ist eine teilweise geschnittene, perspektivische Ansicht von 
oben einer verbesserten Ausfuhrungsform der selbstsi- 
chernden Mutter, die durch das Verfahren dieser Erfindung 
hergestellt ist, 

ist eine Draufsicht von oben der in Fig. 4 gezeigten selbstsi- 
chernden Mutter, 

ist eine geschnittene Seitenansicht der selbstsichernden 
Mutter, die in Fig. 5 gezeigt ist, in der Betrachtungsrichtung 
der Pfeile 6-6, 

ist eine geschnittene Seitenansicht der selbstsichernden 
Mutter, die in Fig. 5 gezeigt ist, in der Betrachtungsrichtung 
der Pfeile 7 - 7, 

ist eine Seitenansicht eines typischen Drahtabschriittes, der 
die erste Stufe des Mutternrohlinges darstellt, 

ist eine Seitenansicht des Mutternrohlinges nach einer an- 
fanglichen Pormung, 



ist eine geschnittene Seitenansicht des Mutternrohlinges 
nach einer weiteren Formung, 

ist em Schnitt des Mutternrohlinges nach einer weiteren 
Formung, 

ist eine geschnittene Seitenansicht des Mutternrohlinges 
nach einer weiteren Formung, 

ist eine Draufsicht des in Fig. 8E gezeigten Mutternrohlin- 
ges, 

ist eine teilweise geschnittene Seitenansicht einer Ausfuh- ' 
rungsform einer Formstanzeinrichtung oder kalt arbeiten- 
den Stanzeinrichtung, die da^ru verwendet werden kann, 
um die endgultige Gestaltung der Mutternnut zu formen, 

ist eine Endansicht der in Fig. 9 gezeigten Stanzeinrichtung 
in der Betrachtungsrichtung der Pfeile 10-10, 

ist eine perspektivische Endansicht der in den Fig. 9 und 
10 gezeigten Stanzeinrichtung, 

ist eine teilweise geschnittene Ansicht des in den Fig. 8E 
und 8F gezeigten Mutternrohlinges und der in den Fig. 9-11 
gezeigten Formstanzeinrichtung, wenn die Formstanzein- 
richtung in der Mutternnut aufgenommen ist, 



Fig, 13 ist eine teilweise geschnittene Seitenansicht ahnlich zu Fig. 

12 nach der Formurig der endgultigen Gestaltung der Mut- 
ter, 

Fig. 14 ist eine teilweise geschnittene Ansicht der Stanzeinrichtung 

und der Mutter, die in Fig. 13 gezeigt sind, in der Betrach- 
tungsrichtung der Pfeile 14-14, und 

Fig, 15 ist eine teilweise geschnittene Ansicht einer Formmatrize 

und einer Mutter wahrend der Formung der einspringenden 
Nut der selbstsichernden Mutter, 

Wie oben beschrieben ist, stellen die bevorzugten Ausfiihrungsformen der 
selbstsichernden Mutter dieser Erfmdung eine Durchstechmutter 1 dar, 
die vorzugsweise eine im wesentlichen kreisformige oder zylindrische Form 
aufweist, so daJS die Durchstechmutter zu dem Anbringungswerkzeug 
oder -kopf, nicht gezeigt, zugefuhrt werden kann, ohne daS eine Drehori- 
entierung der Mutter zu der Tafel erforderlich wird. Die Durchstechmutter 
kann jedoch achteckig oder vieleckig sein oder andere ringformige Formen 
abhangig von den Formtechniken und Anbringungserfordernissen an- 
nehmen. Bei der offenbarten Ausfuhrungsform umfaSt die Innenwand 
oder der Fuhrungsabschnitt 4 eine Scher- oder Durchstechkante 3 und 
ein zentrales Schraubenloch oder eine aufnehmende Gewindebohrung 2. 
Die Mutternbohrung kann auch glatt sein, um Gewindeschneid- oder Ge- 
windewalzschrauben aufzunehmen. Die zylindrische Aufienflache 8 des 
Fuhrungsabschnittes definiert die Innenwand der ringformigen Nut 5 und 
die Nut ist ferner durch die AulSenwand 6 und die Bodenwand 7 definiert. 
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Wie oben beschrieben ist, ist die zylindrische AuSenflache 8 der Fuhrung 
vorzugsweise parallel zu der Achse L der Mutter und der Gewindebohrung 
2 und definiert eine Fortfuhrung der Scher- oder Durchstechkante 3. Die 
ringformige AuSenwand 6 oder der Flarischabschnitt urnfa&t eine relativ 
flache ringformige Tafeltragerfiache und eine geneigte konische Flache 9, 
die sich nach innen in Richtung des Fuhrungsabschnittes 4 verjungt, um 
eine beschrankte Nut oder eine "einspringende" Nut zu. defmieren, die eine 
schmalere Offnung benachbart der ringformigen Tafeltragerfiache auf- ^ 



10 weist. Die Bodenwand 7 der Nut umfafit eine ringformige Ausstulpung 1 1, 
die sich radial nach auSen von der AuSenflache 8 des Fuhrungsab- 
schnittes zu einem Mittelabschnitt 10 der Nutbodenwand erstreckt. Die 
Ausstulpung 1 1 ist einstuckig mit dem Fuhrungsabschnitt 4 ausgebildet, 
wodurch der Fuhrungsabschnitt verstarkt wird, wie oben beschrieben ist. 

15 

Ferner umfaJSt, wie oben beschrieben ist, die Formstanzeinrichtung, die 
dazu verwendet wird, die Nut 5 zu formen, einen Endabschnitt, der mit 
der Form der Ausstulpung 1 1 und der Bodenwand 7 ubereinstimmt. Da 
^ sich die Ausstulpung 1 1 radial von dem Fuhrungsabschnitt 4 zu einem 

20 Mittelabschnitt 10 der Nutbodenwand erstreckt, umfaSt das Ende der 
Formstanzeinrichtung keine ausgenommenen Taschen, wie sie zur For- 
mung der zentral angeordneten Ausstulpungen erforderlich sind, die in 
der oben angemerkten U.S. Vorgangeranmeldung dieser Anmeldung of- 
fenbart sind. Somit verbleibt kein Formol oder Schmutz an dem Ende oder 

25 der Spitze der Formstanzeinrichtung, dafi eine unvoUstandige Formung 
der Ausstiilpung bewirken kann. Sogar, wenn Formol an der Form- 
stanzeinrichtung haftet, fliefit das Ol entlang der zylindrischen Aufienfla- 
che 8 der Fiihrung 4 auf die Oberflache der Ausstulpung 1 1 und das Ol 
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wird zu der Aufienseite entiang der Flache 8 der Fiihrung freigegeben und 
es besteht kein Wider stand durch das Ol, wenn die Ausstiilpung geformt 
wird. Dies stellt eine genaue und vollstandige Formung der Ausstiilpung 
11 sicher. 

5 

Das Verfahren zur Befestigung der Durchstechmutter 1 an einer Metall- 
platte oder -tafel ist am besten in Fig. 2 gezeigt. Die Durchstechmutter 
wird in die Tafel 12 durch einen sich hin- und herbewegenden Plunger in 
einem Anbringungskopf {nicht gezeigt) getrieben. Der Plunger treibt die 

10 Durchstechmutter parallel zu der Zentralachse L. Wenn die selbstsichern- 
de- Mutter 1 dieser Erfindung als eine Durchstechmutter verwendet wird, 
wird die Tafel zwischen der Durchstechkante 3 der Mutter und der 24 
Offnung zu dem Matrizenkopf 13 geschert oder durchstochen. Wie be- 
schrieben ist, umfafit der Matrizenkopf 13 eine Zentraloffnung 24, die den 

15 aus der Tafel gestochenen Butzen aufnimmt, Der ringformige Tafelab- 
schnitt, der die Tafeloffnung umgibt, wird dann durch die vorragende 
ringformige Lippe 20 des Matrizenkopfes 13 in die ringformige Nut 5 an 
die obere Flache 15 der Ausstiilpung 1 1 verformt, wodurch der ringformi- 
ge Tafelabschnitt ausgedunnt wird und der Tafelabschnitt radial nach au- 

20 Sen an die Bodenwand 7 und unter die geneigte Flache 9 des Flaxischab- 
schnittes 6 verformt wird, der die aufiere Wand der Nut bildet. Da die 
Ausstiilpung einstiickig mit dem Fuhrungsabschnitt 4 ausgebildet ist, ist 
es bei dieser Ausfuhrungsform moglich, einen relativ breiten Raum an der 
Bodenwand 7 zwischen der radialen aufieren Ausdehnung der Ausstiil- 

25 pung 11 bei 10 und der gegeniiberliegenden geneigten Flache 9 der Au- 
Senwand der Nut zu schaffen. Ferner ist, wie gezeigt ist, die ringformige 
Nut 5 an der Bodenwand 7 breiter, als benachbart der Offnung zu der 
Nut. 
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Somit wird wahrend der Anbringung der Mutter an der Tafel bewirkt, daB 
das Tafelmetall radial nach au&en in den vergroSerten Raum an dem Bo- 
den der Nut 7 unter die geneigte Flache 9 flieSt, wie am besten in Fig. 2 
gezeigt ist. Es sei auch angemerkt, dafi. die Innenflache des Vorsprunges 
20 zylindrisch ist und eng mit der zyiindrischen Aufienflache 8 der Fuh- 
rung ubereinstim-mt, da die Aufienflache 8 nicht geneigt ist, wie in der 
oben beschriebenen Vorgangeranmeldung offenbart ist. Der. ringformige 
Vorsprung 20 des Matrizenkopfes ist deshalb dicker und robuster, wo- 



10 durch ein Matrizenkopfbruch betrachtlich verringert wird, wie oben be- 
schrieben ist. Da das Tafelmetall radial nach auSen in die relativ breite 
Aufienbodenwand 7 verformt ist, kann ein ausreichender Zugwiderstand 
und Drehwiderstand erreicht werden. Die Metallplatte 12 kann auch an- 
dere Dicken aufweisen, einschliefilich relativ dunner Tafeln {beispielsweise 

15 0,6 mm) bis zu dickeren Tafeln (beispielsweise 2,0 mm), wobei die gleiche 
Mutterngrofce und der gleiche Mutterntyp verwendet wird, und deshalb 
kann die Durchstechmutter 1 fur eine allgemeine Verwendung mit ver- 
schiedenen Tafeldicken konstruiert werden. 

20 Wie oben beschrieben ist, ist der Matrizenkopf 13 und insbesondere der 
ringformige vorragende Lippenabschnitt 20 fur eine Befestigung der Tafel 
12 an der Durchstechmutter 1 konstruiert. Der Matrizenkopf umfaiSt eine 
ringformige Leiste 18 an der Randseite der vorragenden ringformigen Lip- 
pe. Diese Leiste 18 unterstutzt das Fullen der Nut mit Tafelmetall und ist 

25 relativ dick, so daS die Matrizenkopflippe nicht geschwacht wird, was in 

einigen Fallen dazu fuhrt, dafi die Lebensdauer der Formstanzeinrichtung 
infolge von Schaden der Lippe nach einer Langzeitverwendung des Matri- 
zenkopfes 13 verkurzt ist. 
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Ein anderer Vorteil der zyiindrischen Aufienflache 8 der Fuhrung 4 und 
der Tatsache, dafi diese zylindrische Flache 8 parallel zu der Achse L der 
Mutter ist, besteht darin, eine dickere Wand fur die Fuhrung 4 zu schaf- 
fen. Ferner wird das Tafelmetall nicht in dern Ausmafie radial nach innen 
an die Innenwand der Nut verformt, wie es bei der Durchstechmutter 
stattfindet, die in der oben erwahnten Vorgangeranmeldung offenbart ist, 
bei der die Ausstulpung in dem Mittelabschnitt der Nutbodenwand ausge- 
bildet ist. Es ist jedoch wichtig, das Tafelmetall in Kontakt mit der Aufien- 
flache 8 der Fuhrung zu verformen, um einen starken Herausziehwider- 
stand sicherzustellen. Bei dieser Ausfuhrungsform wird somit das auf- 
nehmende Gewinde 2 in der Mutternbohrung wahrend der Anbringung 
der Mutter an der Tafel nicht verformt. 

Bei der offenbarten Ausfuhrungsform der Durchstechmutter 1, die in Fig, 
2 gezeigt ist, umfafit die Ausstulpung 1 1 eine flache obere Flache 15, wie 
in Fig- 2 gezeigt ist, und die Ausstulpung umfaiSt eine ringformige bogen- 
formige Flache 14 an dem oberen radialen aufieren Bereich der Ausstul- 
pung bei 10, Diese bogenformige Flache 14 unterstutzt eine Verformung 
des Tafelmetalles in die Bodenwand 7 der Nut, wenn die Lippe 20 des Ma» 
trizenkopfes 13 in die Nut und an die flache obere Flache 1 1 der Ausstul- 
pung getrieben wird. Die bogenformige Flache 14 ist aufgrund besserer 
Klarheit etwas ubertrieben dargestellt worden und ist nicht erforderlich, 
um eine gute Anbringung zu bilden. 

Bei der bevorzugtesten Ausfuhrungsform umfa&t die Ausstulpung 1 1 eine 
Vielzahl von beabstandeten bogenformigen oder "halbkreisformigen, keil- 
formigen Ausstulpungen 11, wie am besten in Fig. 1 gezeigt ist. Die Rau- 
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me 16 zwischen den Ausstulpungen definieren Kanale, die eine Antidre- 
heinrichtung fur die Mutter schaffen, wenn diese an einer Tafel ange- 
bracht ist. D. h. der ringformige Abschnitt der Tafel, der in die Nut 5 an 
die Ausstulpungen 1 1 und die Bodenwand 7 getrieben wird, wird auch an 
die Bodenwand in die Raume 16 zwischen den Ausstulpungen getrieben. 
Die Bodenwand 7, die die radialen Kanale oder Raurne 16 zwischen den 
Ausstulpungen umfaSt, ist im allgemeinen flach. Ferner umfaiSt die Mut- 
ter bei der offenbarten Ausfuhrungsform eine Vielzahl von bogenformigen 
oder halbkreisformigen Bruckenabschnitte n 22 , die mit d er zylindr isc hen 



10 AuJSenflache 8 des Fuhrungsabschnittes 4 und den benachbarten halb- 
kreisformigen Ausstulpungen 11 einstuckig ausgebildet sind; die radiale 
Breite der Briickenabschnitte 22 ist jedoch wesentiich kleiner, als die ra- 
diale Breite der Ausstulpungen 1 1, wie in Fig. 1 gezeigt ist. Die Briicken- 
abschnitte konnen die gleiche Hohe (gemessen von der Bodenwand 7) wie 

15 die Ausstulpungen 1 1 aufweisen, wie in Fig. 2 gezeigt ist. Die Bruckenab- 
schnitte 22 erhohen ferner die Baufestigkeit der Wand, die den Fuhrungs- 
abschnitt 4 definiert, wodurch die Moglichkeit einer Verformung der Fuh- 
rung wahrend einer Anbringung der Mutter an einer Tafel weiter verringert 
9 wird. Durch VergroSern der Hohe der Ausstulpungen 1 1 und der Anzahl 

20 der Raume 16 zwischen den Ausstulpungen kann der Drehwiderstand der 
Mutter an der Tafel sogar noch weiter erhoht werden. Diese unterbroche- 
nen Bereiche oder kanalformigen Raume 16 sind nicht auf sechs Orte be- 
grenzt, solange mehrere Raume zwischen den Ausstulpungen vorliegen, 
und gewohnlich sind zwischen vier und sechs Raume geeignet. 



Fig. 3 veranschaulicht eine andere Ausfuhrungsform der Durchstech- 
mutter der vorliegenden Erfmdung. AuSer der Form der Ausstulpungen 1 1 
in der in Fig. 3 gezeigten Ausfuhrungsform ist die verbleibende Form und 



Substanz gleich; cieshalb sind die gleichen Bezugszeichen verwendet und 
eine weitere Erlauterung wird weggelassen. Bei der in Fig. 3 gezeigten 
Ausfuhrungsform besitzen die Ausstulpungen 17 einen kreisfdrmigen 
Querschnitt und erstrecken sich von der Bodenwand 7 an einem Mittelab- 
schnitt 10 zu der zylindrischen Seitenflache 8 der Wand 4, die den Fuh- 
rungsabschnitt defmiert. Ein Muttern- und Tafelaufbau, der die in Fig, 3 
gezeigte Mutter verwendet, bewirkt eine Verformung eines ringformigen 
Abschnittes, der das Tafelloch umgibt, in die Mutternnut, wie oben be- 
schrieben ist, wobei die bogenformige oder kreisformige Ausstulpung be- 
wirkt, dafe das Metall leicht in die vergleichsweise breite Bodenwand 7 
zwischen der geneigten oder sich verjtingenden Aufienwandflache 9 des 
Flanschabschnittes 6 und der Ausstulpung 1 1 fliefien kann. 

Das Verfahren zur Anbringung der selbstsichernden Mutter 1 dieser Er- 
findung umfaJSt dann das Anordnen der Tafel 12 auf dem Matrizenkopf 13 
und das Orientieren der Mutter 1 gegenuberliegend der Tafel und des Ma- 
trizenkopfes, wobei die ringformige Nut 5 der Mutter koaxial mit der vor- 
ragenden Lippe 20 des Matrizenkopfes ausgerichtet ist. Wie oben be- 
schrieben ist, wird die Mutter normalerweise durch eine herkommliche 
Zufuhrung oder dergleichen an einen Anbringungskopf zugefuhrt, der ei- 
nen sich hin- und herbewegenden Plunger, nicht gezeigt, aufweist, wobei 
die Mutter genau in dem Plungerdurchgang gegenuberliegend des Matri- 
zenkopfes ausgerichtet ist. Die Mutter 1 wird dann an die Tafel 12 durch 
einen Plunger (nicht gezeigt) getrieben und der ringformige Tafelabschnitt, 
der die Offnung oder das Loch in der Tafel umgibt, wird dann in die Mut- 
ternnut 5 durch die vorragende ringformige Lippe 20 des Matrizenkopfes 
13 getrieben. Wenn die Mutter als eine Durchstechmutter verwendet wird, 
wird die Tafel zuerst durch die Durchstech- oder Scherkante 3 in Zusam- 
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menwirken mit der Kante des Matrizenkopfes benachbart der oberen Fla- 
che der vorragenden ringformigen Lippe und dem Loch 24 durch den Ma- 
trizenkopf gcstochen, Wie beschrieben ist, kann die selbstsichernde Mut- 
ter 1 auch als eine Stauchmutter angebracht werden, wobei die Tafeloff- 
nung zuerst durch eine Stanzeinrichtung durchstochen und dann die 
Mutter in der Tafeloffnung angebracht wird, wobei der gleiche Tafelaufbau, 
wie gezeigt, bewirkt wird. Der ringformige Tafelabschnitt wird dann durch 
die ringformige Lippe 20 des Matrizenkopfes 13 an die obere Flache 15 der 
Ausstulpung 1 1 getrieben und die Tafel wird verdiinnt und radial nach 



10 aufien an die Nutbodenwand 7 und unter die geneigte Flache 9 des Flan- 
schabschnittes 6 verformt. Es ist zu verstehen, da& diese Beschreibung 
annimmt, dafi sich die Mutter relativ zu der Tafel bewegt. Alternativ dazu 
kann die Mutter und die Tafel an der Stelle gehalten werden und der Ma- 
trizenkopf kann in die Tafel getrieben werden, um die gleiche Anbrin- 

15 gungsfolge, wie beschrieben, auszufuhren. In jedem Fall besteht eine rela- 
tive Bewegung und der ProzeS wird somit derart beschrieben, dafi sich die 
Mutter relativ zu der Tafel bewegt. 

4|l Die selbstsichernde Mutter, der Muttern- und Tafelaufbau und das Ver- 

20 fahren der Anbringung dieser Erfindung erzielen deshalb die erwiinschten 
Vorteile gegenuber dem Stand der Technik und sehen weitere Verbesse- 
rungen gegenuber der Durchstechmutter vor, die in der oben beschriebe- 
nen U.S. Vorgangeranmeldung offenbart ist. Die Modifikation der Ausstul- 
pung von dem Mittelabschnitt der Bodenwand zu einer Ausstulpung 1 1, 
25 die sich radial von der inneren Fuhrungswand 8 zu einem Mittelabschnitt 
10 der Nut und einer zylindrischen AuiSenwand 8 erstreckt, beseitigt den 
EinschluS von Formolen und Schmutz von dem Ende der Formstanzein- 
richtung, so daS das Formol entlang der AuSenflache 8 fliefien kann, wo 
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es entlang dieser Flache freigegeben wird und keinen Widerstand vorsieht, 
so daft die Formung der Ausstiilpung vervollstandigt werden kann. Somit 
kann eine genaue Formung der Ausstiilpung 1 1 erreicht werden und die 
Mutter 1 kann an einer Tafel befestigt werden, um einen groiSen Zug- und 
5 Drehwiderstand zu schaffen. Ferner sieht die sich verjiingende Konfigura- 
tion des Flanschabschnittes 6 eine geneigte Flache 9 vor, die an der Spitze 
schmaler ist, so da£ das Tafelmetall von der Ausstiilpung 11 zu der Bo- 
denwand 7 und gleichzeitig nach aufien zu und unter die geneigte AuSen- 
wand 9 fliefien kann, wodurch ein ausreichender Zug- und Drehwider- 
10 stand geschaffen wird. 

Uberdies beseitigt eine zylindrische AuSenflache 8 der Fiihrung 4, die 
parallel zu der Mutternachse L liegt, radial nach innen gerichtete Verfor- 
mungskrafte, wenn die Tafel in die Nut verformt wird, welche das aufneh- 

15 mende Gewinde 2 in der Mutternbohrung verformen konnten. Eine Ver- 

formung der Gewindebohrung wird auch durch Erhohung der Breite 7 der 
Bodenwand der Nut 5 zwischen der radialen au&eren Ausdehnung 10 der 
Ausstiilpung 1 1 und der auteeren geneigten Flache 9 der Mutternnut 5 
vermindert, Ferner sieht eine Anordnung der Ausstiilpung an Oder be~ 

20 nachbart der Innenwand 8 eine breitere Flache 7 fur die Bodenwand vor, 
wodurch ein groSerer Zugwiderstand geschaffen wird und die Verwendung 
eines relativ dicken ringforrnigen Vorsprunges 20 an dem Matrizenkopf 13 
ermoglicht wird, wodurch die Matrizenlebensdauer verbessert und Matri- 
zenbruch vermindert wird. Schliefilich sieht die Bildung einer Vielzahl von 

25 kanalforrnigen Raumeri 16 zwischen den Ausstiilpungen 11 einen verbes- 
serten Drehmomentwiderstand vor, wobei das Tafelmetall an die Boden- 
wand bei 16 in die radialen Kanale zwischen den benachbarten Ausstiil- 
pungen 1 1 verformt wird. Wie zu verstehen ist, konnen weitere Modifika- 



tionen der offenbarten selbstsichernden Muttem-Befestigungseinrichtung, 
des Anbringungsverfahrens und des resultierenden Muttern- und Tafel- 
aufbaus innerhalb des Schutzumfanges der angefugten Anspruche aus- 
gefuhrt werden. Wie beschrieben ist, kann die Form oder Konflguration 
der Ausstulpungen und die Anzahl der Ausstulpungen und Raume zwi- 
schen den Ausstulpungen fur bestimmte Anwendungen modifiziert wer- 
den. 

Die bevorzugte selbstsichernde Mutter 1 dieser Erfmdung ist am besten in 
den Fig. 1 bis 4 gezeigt, wobei die Mutter einen zentralen ringformigen 
Fuhrungsabschnitt 4, einen ringformigen Flanschabschnitt 6, der den 
Fuhrungsabschnitt 4 umgibt, und eine ringformige Nut 26 in dem 
Flanschabschnitt umfaSt, die den Fuhrungsabschnitt umgibt. Wie gezeigt 
ist, umfafet die Mutter 1 eine Axialbohrung 28 mit Innengewinde; die Boh- 
rung 28 kann jedoch, wie oben beschrieben ist, auch ohne Gewinde oder 
zylindrisch ausgeformt sein, um eine Gewindeschneid- oder Gewinderoll- 
schraube oder -bolzen aufzunehmen. Wenn die selbstsichernde Mutter als 
eine Durchstechmutter verwendet ist, ist das freie Ende 30 des Fuhrungs- 
abschnittes 4 vorzugsweise oberhalb der Ebene des Flanschabschnittes 6 
beabstandet, wie am besten in den Fig. 6 und 7 gezeigt ist, Wahrend der 
Anbringung der Durchstechmutter sticht der Fuhrungsabschnitt 4 in Zu- 
sammenwirken mit einem Matrizenkopf {nicht gezeigt) ein Loch in die 
Metalltafel (nicht gezeigt) , wie in den oben angemerkten, ebenfalls anhan- 
gigen Anmeldungen beschrieben ist. Die Tafel wird dann an der Tafeltra- 
gerflache 32 des Flanschabschnittes 6 aufgenommen und die Tafel wird 
durch den Matrizenkopf in die Mutternnut 26 verformt. Bei den bevor- 
zugten Ausfuhrungsformen der selbstsichernden Mutter 1 ist der 
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Flanschabschnitt 6 nach innen in Richtung des Fuhrungsabschnittes 4 
geneigt, um. eine beschrankte Offnung zu der Nut 26 zu defmieren, die als 
eine einspringende Nut bezeichnet ist- Wenn das Tafelmetall in die Nut 26 
'durch den Matrizenkopf (nicht gezeigt) verformt wird, wird das Tafelmetall 
unter die Innenflache des geneigten Flanschabschnittes verformt, wo- 
durch eine sehr sichere mechanische Verriegelung zwischen der Tafel und 
der selbstsichernden Mutter 20 geschaffen wird. 



Bei der bevorzugten Ausfuhrungsform der selbstsichernden Mutter 1 um- 
10 fafit die Bodenwand 34 der Nut 26 eine Vielzahl von um den Umfang be- 
abstandeten Ausstulpungen 36, die durch radiale Kanale 38 getrennt 
sind. Die Ausstulpungen 38 sind mit dem Fuhrungsabschnitt 4 einstuckig. 
ausgebildet und erstrecken sich radial zu einem Mittelabschnitt der Nut- 
bodenwand 34 beabstandet von der geneigten AuBenwand der Nut, die 
15 durch den Flanschabschnitt 24 defmiert ist. Die radialen Aufienflachen 40 
der Ausstiilpungen 36 konnen senkrecht zu der Bodenwand 34, wie in 
Fig. 7 gezeigt ist, radial nach aufien geneigt oder bogenformig ausgebildet 
sein, um Tafelmetall an die Bodenwand 36 und unter die geneigte Aufeen- 
^1 wand 24 zu ienken. Die Bodenwand 34 der Nut umfaSt ferner halbkreis- 

20 formige Bruckenabschnitte 42, die mit dem Fuhrungsabschnitt und den 
benachbarten Ausstulpungen 36 einstuckig ausgebildet sind, wie am be- 
sten in den Fig- 5 und 6 gezeigt ist. Diese Bruckenabschnitte 42 verstar- 
ken den Fuhrungsabschnitt 4 wahrend der Anbringung der Mutter als ei- 
ne Durchstechmutter weiter, wobei die Fuhrung eine Offnung in die Tafel 
25 (nicht gezeigt) sticht. Somit waren die Bruckenabschnitte 42 nicht erfor- 
derlich, wenn die selbstsichernde Mutter 1 als eine Stauchmutter verwen- 
det wird, wobei die Fuhrung 4 die gleiche Hohe wie der Flanschabschnitt 6 
aufweisen kann. Die Bruckenabschnitte 42 begrenzen ferner die Kanale 
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36, wobei enthaltene Taschen gebildet werden, wie in Fig. 5 gezeigt ist, die 
den Drehmomentwiderstand der Mutter verbessern, wenn diese in einer 
Tafel angebracht ist. 

Wie oben beschrieben ist, haben sich Pfobleme bei der Bildung der selbst- 
sichernden Mutter ergeben, die in der EP-Anmeldung beschrieben ist. Ge- 
nauer war die Werkzeuglebensdauer fur Massenproduktionsanwendungen 
nicht ausreichend, wobei die Konfiguration der Bodenwand der Nut, die 
die urn den Umfang beabstandeten Ausstiiipungen umfafet, mit einer ein- 
zelnen Matrize geformt oder in die Bodenwand der Nut gearbeitet waren^ 
Das Verfahren dieser Erfmdung verbessert die Werkzeuglebensdauer we- 
sentlich ohne Verschlechterung des Nutzens der selbstsichernden Mutter 
1 dieser Erfmdung. Die Fig. 8A bis 8F veranschaulichen die anfanglichen 
Formschritte des Mutternrohlinges. Fig. 8A veranschaulicht die erste 
Stufe des Mutternrohlinges 46A, der in der offenbarten Ausfuhrungsform 
ein zylindrischer Draht aus kalt gestauchtem Qualitatsstahl ist, wie bei- 
spielsweise SAE 1010 oder 1015 CHQ. Der Draht ist auf eine Lange zuge- 
schnitten worden, so daft das Metallvolumen. gleich dem Volumen der fer- 
tiggestellten selbstsichernden Mutter entspricht, aufier dem Metall, das 
aus der Axialbohrung 28 gestochen wird. Wie Fachleuten verstandlich ist, 
sind die Enden 48 des geschnittenen Drahtes nicht vollstandig flach und 
daher werden die Mutternrohlingenden 48 zuerst umgeformt, um den 
Mutternrohling 46B wie in Fig. 8B gezeigt zu formen. Die Mutternbohrung 
28C und die ringforaiige Mutternnut 26C wird dann in dem Mutternroh- 
ling 46C teilweise geformt, wie in Fig. 8C gezeigt ist. Die Mutternbohrung 
28D wird dann durch die Mutter und den Fuhrungsabschnitt 4D gesto- 
chen. Die Bodenwand der Nut 26D wird gleichzeitig umgeformt, um eine 
kontinuierliche ringformige Ausstulpung 36D zu formen. Die Ausstulpung 
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36D ist einstuckig mit dem Fuhrungsabschnitt 4D geformt, urn einen 
Bruch der Staxxzeinrichtung wesentlich zu vermindern, die die Nutboden- 
wand formt, wie in Fig. 8D gezeigt ist. Wenn die Ausstiilpung von den In- 
nen- und Aufienwanden der Nut beabstandet war, umfafite die Form- 
stanzeinrichtung eine Tasche oder Taschen, die Ol oder anderen Schmutz 
einschlossen, wodurch ein Bruch der Stanzeinrichtung bewirkt werden 
konnte. Die Formung der Ausstulpungen 36D einstuckig mit der Fuhrung 
beseitigte die Taschen, wodurch ein Stanzeinrichtungsbruch wesentlich 
vermindert wird. Wie Fachleuten bekannt ist ? umfafit das Formende der 
Stanzeinrichtung, das die Bodenwand der Nut formt, wie in Fig. 8D gezeigt 
ist, keine Taschen und sornit wird zugelassen, dafi Formol wahrend der 
Formung der Nutbodenwand leicht aus der Nut entweichen kann. Der 
Mutternrohling 46D wird dann qualifiziert und schlie&lich auf eine geeig- 
nete Grofie angepafit, wie in den Fig. 8E und 8F gezeigt ist, 

Wie in den Fig. 8E und 8F gezeigt ist, umfaSt der Mutternrohling 46E ei- 
nen zentralen ringformigen Fuhrungsabschnitt 4E, einen ringformigen 
Flanschabschnitt 6E und eine ringformige Nut 26E in dem Flanschab- 
schnitt, die den Fuhrungsabschnitt 4E umgibt. Die Bodenwand 34E um- 
fafit eine ringformige Ausstiilpung 36E, die mit dem Fuhrungsabschnitt 
4E einstuckig ausgebildet ist und sich radial zu einem Mittelabschnitt der 
Nutbodenwand erstreckt. Der Begriff Mittelabschnitt* definiert, wie er hier 
verwendet ist, einen Ort zwischen dem Fuhrungsabschnitt und der 
Nutaufienwand beabstandet von der Nutau6enwand } um Tafelmetall auf- 
zunehmen. Die Mutternbohrung 28E besitzt kein Gewinde, kann aber bei 
einem Endvorgang mit einem Gewinde versehen werden, wie oben be- 
schrieben ist. Die Ausstiilpung 36E wird dann mit der Forms tanzeinrich- 
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tung oder einem Kaltstauchwerkzeug 50 umgeformt, wie in den Fig. 9 bis 
1 1 gezeigt ist. 

Die Formstanzeinrichtung 50, die in den Fig. 9 bis 1 1 gezeigt ist, umfaSt 
einen Formendabschnitt 52, der am besten in den Fig. 10 und 1 1 gezeigt 
ist. Die Formstanzeinrichtung umfafit ferner einen Einspannabschnitt 54 
zur Befestigung an einer herkommlichen Matrizenpresse. Wie in den Fig. 
10 und 1 1 gezeigt ist, umfafit das Formende 52 der Stanzeinrichtung eine 
zentrale axiale Bohrung 55 und eine Vielzahl von urn den Urnfang beab- 



10 standeten, im wesentlichen rechtwinkligen Vorsprungen 56. Bei der be- 

vorzugten Ausfuhrungsform sind die im wesentlichen trapezformigen Vor- 
sprunge geringfugig von der Axialbohrung 54 beabstandet, um die Briik- 
kenabschnitte 42 in der Mutternbodenwand 42 zu former), wie nachste- 
hend beschrieben ist. Ferner ist die Gesamtflache der Vorsprunge 56 vor- 

15 zugsweise kleiner, als die Gesamtflache zwischen den Vorsprungen, so 
da£ die um den Urnfang beabstandeten Ausstulpungen 36, die zwischen 
den Vorsprungen geformt sind, eine grdfiere Gesamtflache aufweisen, als 
die Kanale oder Taschen 38, die durch die Vorsprunge geformt sind. Die 
radialen Innen- und Au&enflachen 58 bzw. 60 der Vorsprunge 56 sind bo- 

20 genformig und die Seitenflachen 62 sind im wesentlichen planar. Wie am 
besten in den Fig. 12 und 13 gezeigt ist, konnen die radialen Innen- und 
Aufienflachen 58 und 60 rechtwinklig zu der Bodenwand 34 ausgebildet 
sein oder sich in Richtung des freien Endes der Stanzeinrichtung verjun- 
gen. Der Durchmesser der Axialbohrung 55 nimmt teleskopartig den Fuh- 

25 rungsabschnitt 4 der Mutter wahrend der Formung der um den Urnfang 
beabstandeten Ausstulpungen auf, wie nun beschrieben ist. 
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Wie in den Fig. 12 bis 14 gezeigt ist, wird das Formende 52 der Form- 
stanzeinrichtung in die Mutternnut 26 an die kontinuierliche ringformige 
Ausstiilpung 36E getrieben, wobei die beabstandeten Ausstulpungen 36 
verformt und die radialen Kanale 38 geformt werden, wie am besten in Fig. 
14 gezeigt ist. D. h. die im wesentlichen trapezformigen Vorsprunge 56 der 
Formstanzeinrichtung verformen die Ausstiilpung 36, wobei radiale Ka- 
nale 38 und dadurch um den Umfang beabstandete Ausstulpungen 36 
geformt werden, wie in den Fig. 4 bis 7 gezeigt ist. Diese Umformung der 
kontinuierlichen Ausstiilpung 36E verbessert die Werkzeuglebensdauer 
wesentlich ohne wesentlichen Verlust des Drehmomentwiderstandes der 
selbstsichernden Mutter 1. Wie in Fig. 13 gezeigt ist, wird die Stanzein- 
richtung in die Ausstiilpung getrieben, bis der Vorsprung 45 ira wesentli- 
chen mit der Bodenwand fluchtet; das Metall jedoch, das von der Ausstiil- 
pung fliefit, bildet eine Trennlinie. 

Fig. 15 veranschaulicht die Formung des geneigten Flanschabschnittes 6, 
der vorzugsweise nach der Formung der um den Umfang beabstandeten 
Ausstulpungen 36 geformt wird. Das kaltstauchende Matrizenelement 68 
umfafit eine axiale Bohrung 70, eine abgeschragte Innenflache 72, die sich 
nach innen von dem Ende des Matrizenelementes in Richtung der Achse 
der Bohrung 70 verjungt, und eine radiale Stufe 74, die das die Tafel tra- 
gende freie Ende des Flanschabschnittes 24 umformt. Somit wird die ein- 
springende Nut 26 dadurch geformt, daJ3 die abgeschragte Flache 72 des 
Matrizenelementes 68 an die Aufienflache des Flanschabschnittes 74 ge- 
trieben wird und das freie Ende des Flanschabschnittes 6 radial nach in- 
nen in Richtung des Fuhrungsabschnittes 4 verformt, und die radiale Fla- 
che 74 formt dann das freie Ende 32 des Flanschabschnittes 6 im wesent- 
lichen parallel zu dem freien Ende 30 des Fuhrungsabschnittes 4 um. 
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Das Verfahren ciieser Erfmdung umfa&t dann, da£> ein Metallmutternroh- 
ling geformt wird, wie im allgemeinen in Fig, 8E gezeigt ist, mit einem 
ringformigen Fuhrungsabschnitt 4E, einem ringformigen Flanschabschnitt 
6E und einer ringformigen Nut 26E, die eine kontinuierliche ringformige 
Ausstulpung 36E aufweist, die vorzugsweise mit dem Fuhrungsabschnitt 
4E einstuckig ausgebildet ist und die sich radial von dem Fuhrungsab- 
schnitt 4E zu einem Mittelabschnitt der Nut beabstandet von dem Flan- 
schabschnitt 6E erstreckt. Das Verfahren umfaSt dann, dafi eine Form- 
stanzeinrichtung 50 in die ringformige Nut 26 getrieben wird, wie in Fig. 
12 gezeigt ist. Die Formstanzeinrichtung umfaSt einen Formendabschnitt 
52 mit einer Vielzahl von um den Umfang beabstandeten Vorsprungen 56, 
die an die kontinuierliche ringformige Ausstulpung 36E getrieben werden, 
um eine Vielzahl von um den Umfang beabstandeten ringformigen Aus- 
stulpungen 36 und radialen Kanalen 38 zu formen, die durch die Vor- 
sprunge 56 geformt werden. Bei der bevorzugtesten Ausfuhrungsform des 
Verfahrens sind die Vorsprunge 56 im allgemeinen trapezformig mit ge- 
neigten radialen Innen- und Aufienflachen 58 bzw. 60 und sind von der 
Bohrung 55 beabstandet. Die radialen Kanale 38 sind somit beabstandet 
von dem Fuhrungsabschnitt 4, wie in Fig. 5 gezeigt ist, mit halbkreisfor- 
migen Briickenabschnitten 42 geformt, die mit dem Fuhrungsabschnitt 
und den benachbarten um den Umfang beabstandeten Ausstiilpungen 36 
einstuckig ausgebildet sind, wie in Fig. 5 gezeigt ist. Das Verfahren um- 
faSt dann, dafi die Querflanschabschnitte 6E {Fig. 1 1 und 12) radial nach 
innen, wie in Fig. 15 gezeigt ist, durch Treiben eines kaltstauchenden 
Matrizeneiementes 68, das eine abgeschragte Flache 72 aufweist, an die 
Flanschabschnitte verformt werden, wie in Fig. 15 gezeigt ist. Dies formt 
eine einspringende Nut 26 mit einer beschrankten Offnung zu der Boden- 
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wand 34, die eine sichere mechanische Verriegelung zwischen der Tafel 
{nicht gezeigt) und der selbstsichemden Mutter 1 schafft. Die Mutternboh- 
rung 28 kann in der Rohlingsform mit einem Gewinde versehen werden, 
wie in den Fig. 12 und 13 gezeigt ist, oder noch bevorzugter kann die 
Mutter bei einem SchluSschritt mit einem Gewinde versehen werden, wie 
in Fig, 15 gezeigt isL Alternativ dazu kann die Mutternbohrung zur Auf- 
nahme einer Gewindeschneid- oder Gewinderollschraube oder -bolzen oh- 
ne Gewinde bleiben. 
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Patentanspriiche 



1. Selbstsicherndes Muttern-Befestigungselement (1) zur Befestigung 
an einer plastisch verformbaren Metalltafel, wobei das Befestigungs- 
element einen zentralen Fuhrungsabschnitt (4; 30), einen Flan- 



"schabschnitt (6), der den Fuhrungsabschnitt im wesentlichen urn- 
gibt und eine im wesentlichen flache ringformige Tafelaufnah- 
mestirnflache (32) aufweist, und eine ringformige Nut {5; 26) urn- 
fafit, die in der Flanschseitenflache defimert ist, die den Fuhrungs- 
abschnitt (4; 30) umgibt, wobei die Nut gegenuberliegende innere 
und aufiere Seitenwande {8, 9) und eine Bodenwand (7; 34) auf- 
weist, wobei die aufiere Nutseitenwand (a) im wesentlichen in Rich- 
tung des Fuhrungsabschnitts (4; 30) geneigt ist, urn eine be- 
schrankte Offnung zu der Nutbodenwand {7; 34) zu definieren, wo- 
bei die Nutbodenwand (7; 34) eine Vielzahl von beabstandeten Aus- 
stulpungen (1 1; 36) umfafct, wobei sich die Ausstulpungen (11; 36) 
um den Umfang des Fuhrungsabschnitts (4; 30) erstrecken, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Ausstulpungen (11; 36) mit einer Aufienflache des Fuh- 
rungsabschnittes (4; 30) einstuckig ausgebildet sind, welche die 
Nutinnenseitenwand (8) definiert, und sich radial zu einem Mit- 
telabschnitt der Nutbodenwand oder uber das Radialzentrum der 
Nutbodenwand (7; 34) hinaus erstrecken, wahrend sie von der 
Nutaufienwand beabstandet sind, um Tafelmetall radial nach aufien 



unter die geneigte Nutaufienwand zu lenken, wenn die Tafel in die 
Nut an der Bodenwand verformt wird, wenn das Muttern- 
Befestigungselement an der Tafel befestigt wird, daS sich eine Viel- 
zahl von beabstandeten radialen Kanalen von der geneigten auiSeren 
Nutseitenwand (9) zwischen den Ausstiilpungen (11; 36) erstreckt, 
und dafi sich die AuSenseitenwand des Fuhrungsabschnittes (4; 30) 
senkrecht zu der Nutbodenwand (7; 34) erstreckt. 

Selbstsicherndes Muttern-Befestigungselement nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Nutbodenwand teilweise ringformige Bruckenabschnitte (22; 
42) umfaJSt, die«mit der FuhrungsauSenflache einstuckig ausgebil- 
det und benachbart der Ausstulpungen (11; 36) vorgesehen sind, 
wobei die Bruckenabschnitte (22; 42) eine radiale Breite aufweisen, 
die im wesentlichen kleiner als die der Ausstulpungen (11; 36) ist. 

Selbstsicherndes Muttern-Befestigungselement nach Anspruch 1 
oder Anspruch 2, 

dadurch geken'nzeichnet, 

daJ3 die Ausstulpungen keilformig und im wesentlichen halbkreis- 
formig sind, wobei jede eine langere Aufienurafangsstirnflache ge- 
genuberliegend der NutauSenwand aufweist, als benachbart des 
Fuhrungsabschnittes (4; 30)/ 

Selbstsicherndes Befestigungselement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, 

insbesondere ein Selbstdurchstech- und Stauch- Muttern- 
Befestigungselement, wobei der Fuhrungsabschnitt (4; 30) eine 



Stimflache aufweist, die uber der Ebene der Flanschabschnitts- 
stirnflache (32} beabstandet i&t, und cine im wesentlichen zylindri- 
sche AuiSenseitenflache aufweist, welche die Innenwand der Nut de~ 
finiert. 

Selbstsicherndes Muttem-Befestigungselement (1) in Ubereinstim- 
mung mit einem der vorhergehenden Anspruche, in Verbindung mit 
einer Metalltafel, wodurch ein Muttem-Befestigungselement- und 
Tafelaufbau gebildet wird, wobei die Tafel (12) eine Offnung auf- 
weist, die den Fuhrungsabschnitt (4; 30) durch diese aufnimmt, und 
einen ringforraigen Tafelabschnitt aufweist, der die Tafeloffnung 
uixigibt und der in der ringformigen Nut des Muttern- 
Befestigungselementes gegen die Nutbodenwand, gegen die Ausstul- 
pungen (11; 36) und gegen die Bodenwand (7; 34) in die radialen 
Kanale zwischen den Ausstulpungen (1 1; 36) verformt wird, wo- 
durch eine relative Drehung des Muttern-Befestigungselementes (1) 
an der Tafel (12) verhindert wird, und der sich auch radial nach in- 
nen an die Nutinnenseitenwand (8) und radial nach aufien an die 
NutauSenseitenwand (9) unter den geneigten Abschnitt der Nut- 
auSenseitenwand (9) erstreckt, der eine sichere mechanische Ver- 
riegelung zwischen der Tafel und dem Muttern-Befestigungselement 
bildet. 

Verfahren zum Herstellen eines selbstsichernden Muttern- 
Befestigungselementes (1), wobei das Muttern-Befestigungselement 
einen zentralen Fuhrungsabschnitt (4; 30) urnfafit, der eine im we- 
sentlichen zylindrische Axialbohrung (2, 28) hindurch aufweist, ei- 
nen ringformigen Tafelaufnahmeflanschabschnitt (6) umfaSt, der 



den Fuhrungsabschnitt (4; 30) im wesentlichen urngibt, und eine 
ringformige Nut (5, 26) in dem Flanschahschnitt unifafit, die den 
Fuhrungsabschnitt (4; 30) urngibt und gegenuberliegende Innen- 
und AuSenseitenwande (8, 9) und eine Bodenwand (7; 34) aufweist, 
wobei das Verfahren die folgenden Schritte umfaBt, da£: 

ein Metallmutternrohling geformt wird, der den Fuhrungsabschnitt 
(4; 30), den ringformigen Flanschabschnitt (6) und die ringformige 
Nut (5, 26} umfaJSt, die eine kontinuierliche ringformige Ausstul- 
pung (36E) einstuckig mit der Nutbodenwand (34E; 7; 34) aufweist, 
welche die Nutinnenseitenwand (8) urngibt und von der NutauSen- 
seitenwand (9) beabstandet ist; 

dann eine Formungsstanzeinrichtung (50) in die Nut gegen die 
ringformige Ausstulpung (36E) getrieben wird, wobei die Formungs- 
stanzeinrichtung einen Formungsstirnabschnitt (52) aufweist, der 
eine Vielzahl von sich um den Umfang erstreckenden beabstandeten 
Vorsprungen (56) aufweist, wobei die Vorsprunge die kontinuierliche 
ringformige Ausstulpung (36E) verformen und eine Vielzahl von be- 
abstandeten ringformigen Ausstulpungen (11; 36) an der Nutbo- 
denwand (34E; 7; 34) formen, die radiale Kanale (38) zwischen den 
Ausstulpungen (11; 36) aufweist, wobei die kontinuierliche ringfor- 
mige Ausstulpung (36E) des Mutternrohlings einstuckig mit dem 
Fuhrungsabschnitt (4; 30) ausgebildet ist, und der Fuhrungsab- 
schnitt (4; 30) eine im wesentlichen zylindrische Aufienfiache um- 
faSt, welche die Nutinnenseitenwand (8) defmiert, und wobei der 
Stanzformungsstirnabschnitt (52) eine axiale im wesentlichen zylin- 
drische Zentralbohrung (55) aufweist, die zusammenschiebbar uber 



die Fuhrung aufnehmbar ist, und wobei das Verfahren umfafit, dafi 
die Stanzeinrichtung in die Nut getrieben wird, der Fuhrungsab- 
- schnitt in der Stanzeinrichtungsbohrung (55) zusammenschiebbar 
aufgenommen wird und die sich urn den Urnfang erstreckenden be- 
abstandeten Ausstulpungen (11; 36) geformt werden, und dann eine 
AuSenflache des Flanschabschnittes (6), die axial von der Ebene der 
Nutbodenwand (34E; 7; 34} beabstandet ist, radial nach innen in 
Richtung des Fuhrungsabschnittes (4; 30) verformt wird, wodurch 
eine geneigte Innenflache an der Nutau&enwand ge formt w ird, die 
von einer gegeniiberliegenden Flache der sich um den Urnfang er- 
streckenden, beabstandeten Ausstulpungen (11; 36) beabstandet 
ist, und eine beschrankte ringformige Offnung zu der Nutboden- 
wand (34E; 7; 34) geformt wird. 
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